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(54) Title: METHOD FOR INTRODUCING SOLDER INTO A SYSTEM 
(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM BELOTEN EINER ANORDNUNG 
(57) Abstract 

The invention relates to a method for introducing solder 
into a system comprising a honeycomb body (6) and a jacket 
tube (1). In a first step the honeycomb body (6) is configured 
I by stacking and/or winding sheet-metal layers, at least some of 
i which are structured sheet-metal layers, in such a way that the 
honeycomb body has channels (12) through which a fluid is able 
I to circulate. The honeycomb body (6) is then partly inserted into 
a jacket tube ( 1 ). The face of a section (7) of the honeycomb body 
(6) protruding from the jacket tube (1) is placed into contact with 
an adhesive. The honeycomb body (6) is inserted into the jacket 
tube (1); after which a solder is introduced into the honeycomb 
1 body (6). 

I (57) 7.irenmm<»nfas5iing 

Es wird ein Verfahren zum Beloten einer Anordnung, 
die einen Wabenkorper (6) und ein Mantelrohr (1) enthalt, 
vorgeschlagen. Zunachst wird ein Wabenkorper (6) durch 
Stapeln un<J/oder Wickeln von Blechlagen, von denen zumindest 
ein Teil strukturierte Blechlagen sind, so ausgebildet, dafi der 
Wabenkorper fur ein Fluid durchstrombare Kanale aufweisL Der 
Wabenkorper (6) wird teilweise in ein Mantelrohr (1) eingebracht 
Ein aus dem Mantelrohr (1) v rstehender Abschnitt (7) des 

Wabenkorpers (6) wird stirnseitig in Kontakt mit einem Haftmittel gebracht. Der Wabenkorper (6) wird in das Mantelrohr (1) eincebracht. 
Danach erfolgt erne Einbringung eines Lotes in den Wabenkorper (6). 
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(54) Title: METHOD FOR INTRODUCING SOLDER INTO A SYSTEM 
(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM BELOTEN EINER ANORDNUNG 
(57) Abstract 

The invention relates to a method for introducing solder 
into a system comprising a honeycomb body (6) and a jacket 
tube (1). In a first step the honeycomb body (6) is configured 
by stacking and/or winding sheet-metal layers, at least some of 
which are structured sheet-metal layers, in such a way that the 
honeycomb body has channels (12) through which a fluid is able 
to circulate. The honeycomb body (6) is then partly inserted into 
a jacket tube (1). The face of a section (7) of the honeycomb body 
(6) protruding from the jacket tube (1) is placed into contact with 
an adhesive. The honeycomb body (6) is inserted into the jacket 
tube (1); after which a solder is introduced into the honeycomb 
body (6). 

(57) Zusanunenfassupg 

Es wird ein Verfahren zum Beloten einer Anordnung, 
die einen Wabenkoiper (6) und ein Mantelrohr (1) enthalt, 
vorgeschlagen. Zunachst wird ein Wabenkorper (6) durch 
Stapeln und/oder Wickeln von Blechlagen, von denen zumindest 
ein Teil strukturierte Blechlagen sind, so ausgebildet, daB der 
Wabenkorper fur ein Fluid durchstrombare Kanale aufweist Der 
Wabenkorper (6) wird teilweise in ein Mantelrohr (1) eingebracht 
Ein aus dem Mantelrohr (I) vorstehender Abschnitt (7) des 

Wabenkorpers (6) wird stimscitig in Kontakt mit eincm Haftmittel gebracfat Der Wabenkorper (6) wird in das Mantelrohr (1) eingebrachL 
Danach erfolgt eine Einbringung eines Lotes in den Wabenkorper (6). 
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Verfahren zum Beloten einer Anordnung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beloten einer Anordnung, die 
5 einen in einem Mantelrohr angeordneten Wabenkorper enthalt 

Wabenkorper, die durch Stapein und/oder Wickeln von Blechlagen, von denen zu- 
mindest ein Teil stnikturierte Blechlagen sind, sind in vielfaltigen Formen bekannt. 
• Solche Wabenkorper werden beispielsweise als Tragerkofper fiif "K^^"ch* 
wirkende Beschichtungen verwendet. Derartig beschichtete Wabenkorper werden 
beispielsweise als Katalysatortragerkorper eingesetzt. Insbesondere fur 
Verbrennungskraftmaschinen, wie sie beispielsweise bei Kraftfahrzeugen verwendet 
werden, bilden die Wabenkorper mit dem Mantelrohr ein Teil eines Abgassystems. 
Unterschiedliche Ausgestaltungen einer Anordnung als Katalysator-Tragerkorper 
sind beispielsweise in derEP-Al-0 245 738 beschrieben. 

Die gestapeken und/oder gewickelten Blechlagen werden untereinander wenigstens 
teilweise verlotet, so da/J ein monolithischer Wabenkdiper entsteht. Es ist bekannt, 
dafi der Wabenkorper wenigstens teilweise mit einem Mantelrohr, in dem er 
angeordnet ist, verlotet wird. Hierzu wird Lot in die Lotbereiche da- Blechlagen und 
des Mantelrohres eingd^racht. 

Verfahren zum Aufbringen eines Haftmittels und Beloten einer metallischen 
Anordnung enthaltend einen Wabenkorper und ein Mantelrohr sind beispielsweise 
durch die WO 89/11938, WO 94/06594, WO 93/25339 und die DE-A1 29 24 592 
bekannt. 

Aus dem Stand der Technik ist bekannt, daB der Wabenkorper wenigstens teilweise 
mit einem Haftmittel versehen wird, an dem ein Lotpulver haftet. Die aus dem Stand 
der Technik bekannten Verfahren unterscheiden sich hinsichtlich der 
Verfahrensfuhrung durch die Abfolge der Aufbringung eines Haftmittels und eines 
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Lotpulvers wahrend oder nach der Ausbildung des Wabenkorpers. Eine ausfiihrliche 
Darlegung des Standes der Technik enthalt die WO 89/1 1938. 

Die unterschiedlichen Verfahrensfiihrungen beziiglich der Belotung einer 
5 Anordnung haben unterschiedliche Vorteile. Angestrebt wird zur wirtschaftlichen 
Herstellung einer Anordnung jedoch ein Belotungsverfahren, bei dem einerseits ein 
Lot lediglich in die Bereiche eingebracht wird, in denen eine Lotverbindung 
entstehen soli und andererseits soli der Belotungsvorgang moglichst schnell und mit 
:w -ot--- ^einemrelativ-geringen^Aufwand'erfolgen. - , -.^ ( - ■ , 

10 

Die bekannte Anordnung, die einen in einem Mantelrohr angeordneten Wabenkorper 
umfaBt, ist so ausgebildet, daB das Mantelrohr wenigstens in einem Randabschnitt 
uber den Wabenkorper vorsteht. Mit anderen Worten, der Wabenkorper ist in dem 
Mantelrohr so angeordnet, . daB. wenigstens eine Stirnflache des Wabenkorpers mit 
15 Ab stand zur benachbarten Stirnflache des Mantelrohres liegt 

Solche vorstehenden Randabschnitte des Mantelrohres bilden Verbindungsbereiche, 
so daB die Anordnung mit weiteren Bauteilen oder Elementen verbindbar ist So 
kann beispielsweise bei der Verwendung eine* solchen Anordnung in einem 

20 Abgassystem an dem einen Verbindungsbereich des Mantelrohres ein Diffiisor 
voigesehen sein, der beispielsweise mit einer Abgaslehung eines Abgassystems 
einer Verbrennungskraftmaschine verbunden ist. Es ist auch bekannt, daB das 
Mantelrohr zwei Verbindungsbereiche aufweist, die an dem jeweiligen Ende des 
Mantelrohres ausgebildet sind, wobei in diesen Verbindungsbereichen im 

25 wesentlichen kein Wabenkorper liegt. 

Durch den vorstehenden Verbindungsbereich des Mantelrohres ist eine Ubertragung 
der aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren zur Belotung einer Anordnung 
auf eine derartige spezielle Ausgestaltung der Anordnung mit einigen Nachteilen 
30 verbunden. 
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Wird beispielsweise das aus der DE-A1 29 24 592 Al bekannte Verfahren zur 
Verbindung des Wabenkorpers mit dem Mantelrohr angewandt, bei dem der 
Wabenkorper mit dem Mantelrohr in ein Tauchbad enthahend eine Haftflussigkeit 
eingetaucht und anschlieBend mit pulverfbrmigen Lot versehen, so werden auch die 
5 Verbindungsbereiche des Mantelrohres belotet, ohne daB dies notwendig ist Die 
Verbindungsbereiche werden nicht nur auf einer Innenflache des Mantelrohres 
sondern auch auf einer Aufienflache des Mantelrohres mit dem Haflmittel versehen. 
Dies ist unerwunscht, da es hierdurch zu einer Verschleppung des Haftmittels 
- kommt Insbesondere werden auch die Handhabungsgerate, die ^aii einer s 
10 Aufienflache des Mantelrohres greifen, mit dem Haflmittel in Kontakt gebracht. Ein 
erheblicher Reinigungsaufwand des Handhabungsgerates ist gegebenenfalls 
notwendig. 

Die weiteren in der DE-A1 29 24 592 beschriebenen Verfahren sind grundsatzlich 
15 dazu geeignet, eine Belotung eines Mantelrohres und eines Wabenkorpers zu 
eireichen, wobei diese Belotungsverfahren relativ aufwendig sind. 

IDervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfehren zum Beloten einer Anordnung anzugeben, welches die genannten 
20 Nachteile des Standes der Technik vermeidet und eine rationelle Fertigung der 
Anordnung ermoglicht 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 
voigeschlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen des Verfahrens 
25 sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche. 

Zur Belotung einer Anordnung, welche einen Wabenkorper und ein Mantelrohr 
umfaOt, wird vorgeschlagen, daB zunachst ein Wabenkorper durch Stapeln und/oder 
Wickeln von Blechlagen, von denen zumindest ein Teil strukturierte Blechlagen 
30 sind, so ausgebildet wind, daB dieser fur ein Fluid durchstrombare Kanale aufweist. 
Der Wabenkorper wird teilweise in ein Mantelrohr eingebracht. Der aus dem 
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Mantelrohr vorstehende Abschnitt des Wabenkorpers wind stirnseitig in Kontakt mit 
einer Haftflussigkeit gebracht. Danach wird der Wabenkorper in das Mantelrohr 
eingebracht und ein Lot in den Wabenkorper eingebracht. 

5 Dadurch, daB lediglich der aus dem Mantelrohr vorstehende Abschnitt des 
Wabenkorpers mit einer Haftflussigkeit in Kontakt gebracht wird, wird vermieden, 
dafl auch das Mantelrohr mit der Haftflussigkeit in Kontakt kommt Hierdurch wird 
erreicht, daB das Mantelrohr haftmittelfrei ist, wodurch das Lotpulver nicht am 
Mantelrohr anhaftet. — * - " •* ■«*■- " v 

10 

Dadurch, daB das Mantelrohr nicht mit einem Haftmittel versehen wird, ist es auch 
nicht notwendig, dieses Mantelrohr gegebenenfalls vom Haftmittel zu befreien, urn 
eine Verschleppung des Haftmittels zu vermeidea 

15 Dadurch, daB der aus dem Mantelrohr vorstehende Abschnitt nrit einem Haftmittel 
in Kontakt gebracht wird, wodurch der Wabenkorper wenigstens teilweise in seiner 
axialen Richtung mit dem Haftmittel versehen wird, wird auch erreicht, daB der 
Wabenkorper uber seine gesamte Querschnittsflache mit dem Haftmittel versehen 
wird, so daB auch Randbereiche des Wabenkorpers einwandfrei mit einem Lotpulver 

20 versehen werden konnea Hierdurch wird gewahrleistet, daB auch im Randbereich 
des Wabenkorpers bzw. zwischen dem Wabenkorper und dem Mantelrohr eine 
zuveriassige Lotverbindung ausgebildet werden kann. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestakung des Verfahrens wird vorgeschlagen, 
25 daB vor dem Einbringen des Lotes ein dem Abschnitt gegeniiberliegender Abschnitt 
des Wabenkorpers mit einem Haftmittel in Kontakt gebracht wird. Insbesondere bei 
einer Anordnung, die ein Mantelrohr aufweist, wobei das Mantelrohr an den 
gegenuberliegenden Endabschnitten jeweils einen Verbindimgsbereich aufweist, 
wird vorgeschlagen, daB der WabenkCrper durch das Mantelrohr hindurchgeschoben 
30 wird, so daB ein Abschnitt aus dem Mantelrohr vorsteht. Dieser Abschnitt wird mit 
der Haftflussigkeit in Kontakt gebracht. Danach wird der Wabenkorper so in das 
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Mantelrohr eingebracht, dafi der Wabenkorper im wesentlichen nicht in den 
Verbindungsbereichen des Mantelrohres liegt. 

Fiir eine stabile Handhabung der Anordnung wird vorgeschlagen, daB der 
5 Wabenkorper so in das Mantelrohr eingebracht wird, dafl dieser wahrend der eine 
Oder der andere Abschnitt mit dem Haftmittel in Kontakt gebracht wird, sich uber 
einen wesentlichen Teil seiner axialen Lange ira Mantelrohr befindet. Hierdurch 
weist die Anordnung einen giinstig gelegenen Schwerpunkt auf, der ein Umkippen 
der Anordnung verhindert. v.-— .. .. - - • 

10 

Insbesondere wird vorgeschlagen, da/3 der Wabenkorper so in das Mantelrohr 
eingebracht wird, daB dieser wenigstens 1 mm, vorzugsweise 5 mm, aus dem 
Mantelrohr vorsteht. Diese Erstreckung ist ausreichend urn zu verhindern, daB auch 
das Mantelrohr mit der Haftflussigkeit in Kontakt kommt. 

15 

Der Wabenkorper und das Mantelrohr weisen ein unterschiedliches thennisches 
Dehnungsverhalten auf Es wird daher angestrebt, daB eine starre Verbindung 
zwischen dem Wabenkorper und dem Mantelrohr in den jeweiligen Endbereichen 
des Wabenkdrpers vermieden wird. Liegen keine starren Verbindungen in den 
20 jeweihgen Endbereichen des Wabenkdrpers mit dem Mantelrohr vor, so werden 
thermische Spannungen zwischen dem Mantelrohr und dem Wabenkorper 
vermieden. Durch die WO 96726805 ist an und fur sich bereits bekannt, wie 
derartige thermische Spannungen durch geeignete VerlStung des Wabenkdrpers mit 
dem Mantelrohr vermieden werden kdnnen. Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung 
25 des erfindungsgemaBen Verfahrens werden thermische Spannungen zwischen 
Wabenkorper und Mantelrohr dadurch vermieden, daB in das Mantelrohr ein 
buchsenfbrmiges Element eingebracht wird, das einen AuflenmanteJ aufweist, der im 
wesentlichen zur Anlage an ein Teil der Innenmantelflache des Mantelrohres kommt, 
und in das der Wabenkorper angeordnet wird. Durch dieses buchsenfbrmige Element 
0 wird ein Verloten des Wabenkdrpers mit dem Mantelrohr verhindert. Das 
buchsenfbrmige Element erstreckt sich dabei lediglich uber einen Teil der axialen 
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Erstreckung des Mantelrohres und des Wabenkorpers. Das buchsenfbrmige Element 
ist vorzugsweise durch eine Folie gebildet. 

Fertigungstechnisch bedingt weist ein Mantelrohr eine gewisse Unrundheh auf. Es 
5 bestehen auch Toleranzen hinsichtlich der Schwankungen eines Innendurchmessers 
des Mantelrohres. EDerdurch bildet sich zwischen der Innenmantelflache des 
Mantelrohres und dem Element ein Spalt Dadurch, daB der Wabenkorper aus dem 
Mantelrohr vorstehend mit einem Haftmittel in Kontakt gebracht wird, wird 
verbindert, ' daB -ein l Haftmittel in den Spalt zwischen Element und Mantelrohr 
10 gelangt, so daB auch dieser Spalt nach einer Aufbringung eines Lotes im 
wesentlichen lotfrei bleibt. Hierdurch wird auch erreicht, daB zwischen dem 
Mantelrohr und dem buchsenfdrmigen Element keine Lotverbindung entsteht. 
Anderersehs wird erreicht, daB der Wabenkorper bis zum buchsenfbrmigen Element 
hin und auch mit dem buchsenfbrmigen Element verldtet werden kann. 

15 

Vorzugsweise wird das buchsenfbrmige Element mit dem Mantelrohr verbunden, so 
daB beim Einbringen des Wabenkorpers in das Mantelrohr das buchsenfbrmige 
Element eine vorgegebene Stellung beibehalt, obwohl der Wabenkorper, der in 
axialer Richtung des Mantelrohres und somit auch des buchsenfbrmigen Elementes 
20 gedruckt wird und hierdurch eine Kraft auf das buchsenfbrmige Element in 
Emfuhrrichtung des Wabenkorpers ausubt. Insbesondere wird vorgeschlagen, daB 
das Element mit dem Mantelrohr stofflich verbunden wird. Hierbei kann es sich 
beispielsweise urn eine SchweiBverbindung handeln. Alternativ oder zusatzlich kann 
das Element mit dem Mantelrohr verklebt sein. Die Verbindung zwischen dem 
25 buchsenfbrmigen Element und dem Mantelrohr ist vorzugsweise so ausgestaltet, daB 
die Festigkeit der Verbindung kieiner ist als die Festigkeit einer Verbindung 
zwischen dem Element und dem Wabenkorper. Insbesondere bei einer 
Klebeverbindung zwischen dem Element und dem Mantelrohr kann diese bereits 
wahrend eines Lotprozesses aufgrund der beim Lotprozefi vorherrschenden 
30 Temperaturen aufgehoben werden Dadurch, daB die Verbindung zwischen dem 
Element und dem Mantelrohr eine geringere Festigkeit aufweist als die Verbindung 
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zwischen dem Element und dem Wabenkorper wird auch sichergestellt, daC 
thermische Spannungen zwischen dem Mantelrohr und dem Wabenkorper nicht iiber 
das Element in den Wabenkorper eingeleitet werdea Vorzugsweise ist das Element 
aus dem gleichen Werkstoff hei^estellt, wie der Wabenkorper bzw. das Mantelrohr. 
5 Die Verbindung zwischen dem Element und dem Mantelrohr ist im wesentlichen 
eine Montageverbindung, durch die sichergestellt werden soli, dafi das Element 
wahrend der Montage, d.h. wahrend des Einbringens des Wabenkorpers in das 
Mantelrohr, seine Lage nicht verandert. 

10 Um den Wabenkorper in einem axialen Teilbereich des Mantelrohres und mit dem 
buchsenfbrmigen Element zu verloten wird vorgeschlagen, dafi wenigstens ein 
Lotabschnitt ausgebildet wird, der das Mantelrohr und das Element uberlappt. 
Hierbei handelt es sich vorzugsweise um einen in Umfangsrichtung des 
Mantelrohres betrachtet, geschlossenen Lotabschnitt. 

15 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird voi^eschlagen, 
daO der mit einem Haftmittel zu benetzende Abschnitt . mit einer 
Aufbringeinrichtung, die das Haftmittel enthalt, in Kontakt gebracht wird, wobei die 
Aufbringeinrichtung eine Benetzungsflache aufweist, die groBer ist als eine 

20 Stirnflache des Abschnitts und diese vollst&ndig uberlappt. Durch diese vorteilhafte 
Weiterbildung des Verfahrens wird erreicht, dafi der Abschnitt des Wabenkorpers 
iiber seine gesamte Querschnittsflache mit einem Haftmittel in Kontakt gebracht 
werden kann. Der Vorteil dieser Verfahrensfiihrung ist auch darin zu sehen, dafi zur 
Benetzung von Wabenkorpera, die unterschiedliche Querschnittsflachen aufweisen, 

25 die gleiche Aufbringeinrichtung verwendet werden kann. Es ist daher nicht 
notwendig, die Aufbringeinrichtung an unterschiedliche Querschnittsgeometrien von 
Wabenkdrpera anzupassen. 

Vorteilhafterweise wird die Anordnung im wesentlichen in einer vertikalen Lage, 
30 d.h. die Langsachse des Wabenkorpers verlauft im wesentlichen vertikal, mit dem 
Haftmittel in Kontakt gebracht. Die Aufbringeinrichtung kann fur die Kontaktierung 
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des Abschnitts des Wabenkorpers unterhalb des Wabenkorpers angeordnet sein. 
Bevorzugt wird eine Verfahrensfuhrung, bei der die Aufbringeinrichtung oberhalb 
des Mantelrohres angeordnet ist und der Abschnitt mit der Aufbringeinrichtung in 
Kontakt gebracht wird. 

5 

Bei solch einer Anordnung der Aufbringeinrichtung fliefit das Haftmittel auch 
aufgrund der Schwerkraft in den Abschnitt hinein. In Abhangigkeit von der Kon- 
taktzeit des Abschnittes mit der Aufbringeinrichtung und/oder von der Verweilzeit 
- - : des -Wabenkorpers in dieser vertikalen Position kann auch erreicht v werden^ daC das 
10 Haftmittel uber die gesamte axiale Lange des Wabenkorpers oder uber einen Teil der 
axialen Lange des Wabenkorpers in diesen eingebracht wird. Urn den Wabenkorper 
in fur eine Lotverbindung relevanten Bereichen mit einem Haftmittel uber seine 
gesamte axiale Lange zu versehen, ist es nicht notwendig, daB dieser entsprechend 
lange an der Aufbringeinrichtung verweilt. Es ist ausreichend, wenn der Abschnitt 
solange mit der Aufbringeinrichtung, insbesondere mit dem Haftmittel, in Kontakt 
verbleibt, bis hinreichend viel Haftmittel in die einzelnen Kanale des Wabenkorpers 
gelangt, so dafi eine hinreichende Benetzung der fiir die Ausbildung einer 
Lotverbindung relevanten Bereiche mit dem Haftmittel erfolgt Durch diese 
Verfahrensfuhrung ist es auch nicht mehr notwendig, den Wabenkorper beidseitig 
mit einem Haftmittel in Kontakt zu bringea Insbesondere kann die Zeit, die fur 
einen Transport der Anordnung von einer Benetzungsstaiion, in der das Haftmittel in 
den Wabenkorper eingebracht wird, zu einer Belotungsstation, in der ein Lotpulver 
in den Wabenkorper eingebracht wird, notwendig ist, fur einen selbsttatigen 
Transport des Haftmittels innerhalb des Wabenkorpers genutzt werden, wenn dieser 
in seiner vertikalen Stellung transportiert wird. 

Insbesondere bei der Aufbringung eines Haftmittels mittels einer oberhalb des 
Wabenkorpers angeordneten Aufbringeinrichtung ist es zweckmaBig, wenn der 
Haftmitteltrager im wesentlichen elastisch und saugfahig ausgebildet ist. Wird 
beispielsweise der Abschnitt gegen den Haftmitteltrager, der das Haftmittel enthalt, 
gednickt, so wird erreicht, daB das Haftmittel aus dem Haftmitteltrager heraustritt 
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und in den Abschnitt eintritt. Es ist auch moglich, den Haftmitteltrager gegen den 
Abschnitt des Wabenkorpers zu driiken. Alternativ koniien Anordnung und 
Haftmitteltrager relativ zueinander so bewegt werden, daB diese gegeneinander 
drucken. 

5 

Bei einer seriellen Belotung von Wabenkdrpem werden aufeinanderfolgend die 
einzelnen Wabenkorper mit dem Haftmitteltrager in Kontakt gebracht. Werden diese 
Wabenkorper gegen den Haftmitteltrager gedriickt, so besteht die Gefahr, daB der 
Haftmitteltrager aufgrund von Materialermiidungserscheinungen einen 
10 Strukturverlust erfahrt, der dazu fiihren kann, daB keine ausreichende Einbringung 
eines Haftmittels in den Abschnitt erfolgt. Dies kann dazu fiihren, daB nicht 
geniigend Haflmittel zur Verfiigung gestellt wird, an dem ein Lotpulver haften bleibt 
Um sicherzustellen, daB ausreichend Haflmittel in den Abschnitt des Wabenkorpers 
eingebracht werden kann, wird voigeschlagen, daB sich wahrend eines Kontaktes 

15 eines Abschnittes mit dem Haftmitteltrager oder mit dem Haftmittel entstehende 
Kontaktflachen bei wenigstens zwei aufeinanderfolgenden Anordnungen nur 
teilweise iiberlappen. Diesem Vorschlag liegt die Uberlegung zugrunde, daB der 
Haftmitteltrager nicht an denselben Stellen durch aufeinanderfolgende Anordnungen 
kontaktiert wird, wodurch der Haftmitteltrager wenigstens teilweise nicht an 

20 denselben Stellen beansprucht wird, so daB eine Materialermudung des 
Haftmitteltragers nicht oder nur sehr verzogert eintreten kann. 

Weitere Einzelhehen und Vorteile des Verfahrens werden anhand der in der 
Zeichnung daigestellten Verfahrensabschnitte und einer Anordnung erlautert. Es 
25 zeigen: 

Fig. 1 im Schnht ein Mantelrohr mit einem Element und einem 

Lotabschnitt, 



30 Fig. 2 



eine Anordnung wahrend einer Aufbringung einer Haftflussigkeit, 
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Fig. 3 



ein Einbringen des Wabenkorpers in das Mantelrohr, 



Fig. 4 



ein Aufbringen einer Haftflussigkeit am zwehen Abschnitt des 
Wabenkorpers, 



5 



Fig. 5 



Einbringen eines Lotes in den Wabenkorper und 



Fig. 6 



vei^roBert einen Randbereich der Anordnung. 



10 Fig. 1 zeigt im Schnitt ein Mantelrohr 1. Das Mantelrohr 1 weist vorzugsweise einen 
im wesentlichen kreisfbrmigen Querschnitt auf An den jeweiligen Endabschnitten 
des Mantelrohres 1 sind Verbindungsbereiche 4, 5 ausgebildet. Die 
Verbindungsbereiche 4, 5 sind durch die gestrichelten Linien gekennzeichnet. Diese 
Verbindungsbereiche 4, 5 sind zur Verbindung der Anordnung mit weiteren 

15 Komponenten, die nicht dargestelh sind, voi^gesehea Insbesondere kann ein jeder 
Verbindungsbereich 4, 5 mit einer Komponente eines Abgassystems einer 
Verbrennungskraftmaschine verbunden werden. 

Der zwischen den Verbindungsbereichen 4, 5 Iiegende axiale Abschnitt des 
20 Mantelrohres 1 weist eine Lange LW au£ die im wesentlichen der axialen 
Erstreckung eines Wabenkorpers entspricht 

In dem Mantelrohr 1 ist ein buchsenformiges Element 2 eingebracht. Das 
buchsenfbrmige Element 2 weist einen AuBenmantel 13 auf, der im wesentlichen zur 

25 Anlage an einen Teil der Innenmantelflache 14 des Mantelrohres 1 kommt, wie dies 
insbesondere aus der Fig. 6 ersichtlich ist. Das buchsenfbrmige Element 2 ist 
vorzugsweise in Umfangsrichtung betrachtet ringfbrmig ausgebildet. Wie aus der 
Darstellung nach Fig. 1 und insbesondere nach Fig. 6 ersichtlich ist, erstreckt sich 
das buchsenfbrmige Element 2 uber einen Teil der axialen Erstreckung des 

30 Mantelrohres 1. Die axiale Erstrekung des buchsenfbrmigen Elementes 2 ist kleiner 
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als die axiale Erstreckung eines Wabenkorpers 6, wie dies aus der Fig. 6 ersichtlich 
ist. 

Das buchsenfbrmige Element 2 ist mit dem Mantelrohr 1 verbunden. Mit dem 
5 Bezugszeichen 3 ist ein Lotabschnht bezeichnet, der teilweise das Mantelrohr 1 und 
das buchsenformige Element 2 uberlappt. Der Lotabschnitt 3 weist einen ersten 
Abschnitt 3a auf, der im wesentlichen der axialen Erstreckung des Elementes 2 
entspricht. An den Lotabschnitt 3a schlieflt sich ein Lotabschnitt 3b an, der sich in 
- - Richtung des Verbindungsbereiches 4 erstreckt. - 

10 

Durch den Abschnitt 3a des Lotabschnittes 3 findet eine Lotverbindung zwischen 
dem Wabenkorper 6 und dem Element 2 statt. Durch den Lotabschnitt 3b wird der 
Wabenkorper 6 mit dem Mantelrohr 1 verbunden Zumindest die axiale Erstreckung 
des Elementes 2 bildet eine Kompensationsstrecke, durch die unterschiedliche 
15 thermische Dehnungen vom Mantelrohr 1 und vom Wabenkorper 6 kompensiert 
werden konnen. Es kann auch ein Lotabschnitt 3 vorgesehen sein, der sich fiber die 
gesamte Lange LW erstreckt. 

In das Mantelrohr 1 mit dem buchsenfbrmigen Element 2 wird ein Wabenkorper 6 
20 eingebracht. Der Wabenkorper 6 wird so in das Mantelrohr 1 eingebracht, daB ein 
Abschnitt 7 aus dem Mantelrohr 1 vorsteht, wie dies aus der Fig. 2 ersichtlich ist. 
Der Abschnitt 7 des Wabenkorpers 6 wird mit einem nicht dargestellten Haftmittel, 
insbesondere einer Haftflussigkeh, in Kontakt gebracht. Die Haftflussigkeit ist in 
einer Aufbringeinrichtung 8 bereitgestellt. Es erfolgt eine Benetzung des 
25 Wabenkorpers von der Stirnsehe her in axialer Richtung des Wabenkorpers 6. Wie 
insbesondere aus der Fig. 2 ersichtlich ist, ist die Aufbringeinrichtung 8 so 
ausgestaltet, daB die zur Verfugung stehende Haftmittelflache groBer ist als die 
Querschnittsflache des Wabenkorpers 6, so daB eine Benetzung mit einem Haftmittel 
fiber den gesamten Querschnitt des Wabenkorpers 6 moglich ist. 
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Erfolgte eine ausreichende Benetzung des Wabenkorpers mit einer Haftflussigkeit, 
so wird der Wabenkorper 6 in das Mantelrohr 1 eingebracht. Die Einbringung des 
Wabenkorpers 6 erfolgt vorzugsweise mittels eines Stempels 9, durch den eine Kraft 
in axialer Richtung des Mantelrohres 1 auf den Wabenkorper 6 ausgeubt wird. An 
5 dem Mantelrohr 1 greift ein entsprechender Gegenhaher an, der nicht dargestellt ist, 
und durch den das Mantelrohr 1 gehalten wird. Der Wabenkorper 6 wird soweit in 
das Mantelrohr 1 eingebracht, daB dieser zwischen den Verbindungsbereichen 4, 5 
liegt, wie dies insbesondere aus der Fig. 6 ersichtlich ist. 
■; - . -r:>:w ■ : - \ r : 

10 Fig. 4 zeigt, dafi vor einem Einbringen eines Lotes ein dem Abschnitt 7 
gegenuberliegender weito*er Abschnitt 15 des Wabenkorpers 6 mit einem Haftmittel 
in Kontakt gebracht wird. Das Haftmittel wird durch eine Aufbringeinrichtung 10 
bereitgestellt. Wie aus der Fig. 4 ersichtlich ist, ist der Querschnitt der 
Aufbringeinrichtung etwas kleiner als der Querschnitt des Wabenkorpers 6, so daB 
15 die Aufbringeinrichtung 10 teilweise in das Mantelrohr 1 eingebracht wird. 

Nachdem der weitere Abschnitt 15 mit dem Haftmittel versehen worden ist, wird ein 
Lotpulver 11 in den Wabenkorper 6 eingebracht. Der Einbringvorgang des Lotes in 
den Wabenkorper 6 erfolgt derart, daB der Wabenkdrper stirnseitig in das Lotpulver 
20 eingedriickt wird. AnschlieBend wird der Wabenkorper mit dem Mantelrohr 1 
gewendet und die gegenuberiiegende Stirnflache in das Lotpulver 11 eingedriickt. 
Das Lotpulver 1 1 ist in einem Behalter 12 bereitgestellt. 
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Element 
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Stempel 
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Lotpulver 

Behalter 

AuCenmantel 

Innenmantelflache 

Abschnitt 
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/ Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Beloten einer Anordnung, welches umfaBt: 

Ausbilden eines Wabenkorpers durch Stapeln und/oder Wikeln von Blechlagen, 
5 von denen zumindest ein Teil stnikturierte Blechlagen sind, so daB der 

Wabenkorper (6) fur ein Fluid durchstrdmbare Kanale aufweist; 
teilweises Einbringen des Wabenkorpers (6) in ein Mantelrohr (1); 
stirnseitiges Inkontaktbringen des aus dem Mantelrohr (1) vorstehenden 
Abschnittes (7) des Wabenkorpers (6) mil einem Haftmittel; = v ? ■ * - v »■ v 
10 Einbringen des Wabenkorpers (6) in das Mantelrohr (1); 

Einbringen eines Lotes (11) wenigstens in den Wabenkorper (6). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem vor dem Einbringen des Lotes (11) ein 
dem Abschnitt (7) gegenuberliegender weiterer Abschnitt des Wabenkorpers 

15 (6) mit einem Haftmittel in Kontakt gebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem der Wabenkorper (6) durch das 
Mantelrohr (1) hindurchgeschoben wird, so daB der weitere Abschnitt aus dem 
Mantelrohr (1) vorsteht 

20 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem wahrend einer der Abschnitte (7, 
15) mit dem Haftmittel in Kontakt gebracht wird, der Wabenkorper (6) so in 
das Mantelrohr (1) eingebracht ist, daB dieser sich Ober einen wesentlichen Teil 
seiner axialen Lange im Mantelrohr (1) befindet. 

15 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem der Wabenkorper (6) so in das Mantelrohr 
(1) eingebracht wird, daB dieser wenigstens 1 mm, vorzugsweise 5 mm, aus 
dem Mantelrohr (1) vorsteht. 



30 6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem in das Mantelrohr (1) ein 
buchsenfbrmiges Element (2) eingebracht wird, das einen AuBenmantel (13) 



WO 99/37432 



- 15- 



PCT/EP99/00390 



aufweist, der im wesentlichen zur Anlage an einen Teil der Innenmantelflache 
(14) des Mantelrohres (1) kommt, und in das der Wabenkorper (6) angeordnet 
wird. 

5 7. Verfahren nach Anspruch 6, bei dem das Element (2) mit dem Mantelrohr (1) 
verbunden wird. 



8. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem das Element (2) mit dem Mantelrohr (1) 
stofflich verbunden wird. 

10 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, bei dem das Element (2) mit dem Mantel- 
rohr (1) verklebt wird. 



10. Verfahren nach Anspruch 6, bei dem wenigstens ein Lotabschnitt (3) 
15 ausgebildet wird, der das Mantelrohr (1) und das Element (2) uberlappt. 



11. Verfahren nach einem der Anspniche 1 bis 10, bei dem der Abschnitt (7) mit 
einer Aufbringeinrichtung (8), die das Haftmittel enthalt, in Kontakt gebracht 
wird, wobei die Aufbringeinrichtung eine Benetzungsflache aufweist, die 
20 groBer als eine Stirnflache des Abschnhtes (7) ist und diese vollstandig 

uberlappt. 



12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei dem die Anordnung im 
wesentlichen so vertikal poshioniert wird, daB der vorstehende Abschnitt (7) 

25 mit einer oberhalb des Mantelrohres (1) angeordneten Aufbringeinrichtung (8), 

die ein Haftmittel enthalt, in Kontakt gebracht wird. 

* 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, bei dem wenigstens der Abschnitt (7) 
gegen einen im wesentlichen elastischen Haftmitteltrager gedruckt wird. 

30 



WO 99/37432 



- 16- 



PCT/EP99/00390 



14. Verfahren nach Anspruch 13, bei dem die Anordnung und/oder der 
Haftmhtehrager so positioniert werden, daB sich Kontaktflachen, die wahrend 
eines Kontaktes eines Abschnittes (7) mit dem Haftmitteltrager oder dem 
Haftmittel entstehen, bei wenigstens zwei aufeinanderfolgenden Anordnungen 
5 nur teilweise iiberlappen. 
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